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La empresa PRECOR S.A., desde la implementación de SAP ERP, ha 
presentado demoras en la producción, debido a la mala definición y falta de 
comprensión de los requerimientos del área. 
En tal sentido, definiremos todos los requerimientos del área de 
producción. Posteriormente en este proyecto se analizará a detalle todos los 
aspectos que influyen, para que el área de producción mejore su eficiencia, con 
el objetivo de automatizar los procesos involucrados, crearemos un módulo Z 
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El tema que se presenta es la Generación Automática de Estructura y Hojas de 
Ruta para el Área de Producción, a través de la implementación de un Módulo 
Z en el ERP SAP, el caso desarrolló en la empresa PRECOR S.A., empresa 
que tiene como socio estratégico a JHL Soluciones Informáticas para 
Empresas S.A.C., quien brindo la solución a este caso. 
Las Actividades de PRECOR S.A., consisten en crear pirantes metálicos, que 
permiten la construcción de módulos para los campamentos mineros. 
El problema plantea la necesidad de mejorar la atención de los requerimientos 
del área de producción, integrando las actividades que se desarrollan y unificar 
la información, proporcionando automatización en los procesos, que permitirán 
mejorar la producción. 
PRECOR S.A., presenta problemas en el área de producción, el personal no 
está capacitado correctamente en SAP ERP, aun contaban con procesos 
manuales, por el poco uso de la tecnología, y una lista de requerimientos mal 
planteados, lo cual desencadeno problemas en las distintas áreas de la 
empresa, como retraso en las entregas de los productos, malestar de los 
clientes, altos costos de producción. 
El objetivo de este informe de suficiencia personal, es describir los procesos 
que llevaron a la solución implementada, frente a otras tecnologías del 
mercado, obteniendo resultados significantes para la empresa. 
El alcance de este informe comprende la integración de la información y de las 










En este capítulo se describe el problema del proyecto, sus causas y efectos;  
además se plantea una solución con objetivos generales y específicos, con 
alcances y limitaciones, llegando a la justificación del caso. 
  
1.1 Definición del Problema 
La definición del problema, se ha realizado basándose en la deficiencia de un 
proceso productivo.  
La empresa PRECOR S.A. dedica al rubro de fabricación, producción de 
metales en uso estructural, encontró entre sus procesos una deficiencia en la 
producción desencadenando una sería de problemas.  
Procederemos a utilizar herramientas necesarias, para identificar, definir y 
describir el problema, y así brindarle una solución. 
 
1.1.1 Descripción del Problema 
La empresa PRECOR S.A. presenta una demora en la entrega de sus 
productos, además de un alto costo de producción, esto llevo al incremento el 
precio de venta, y el malestar por parte de sus clientes. 







Idea de Investigación  
 ¿Qué aspecto influyen para que el área de producción, mejore su eficiencia? 
 
Árbol del Problema 
En la Figura 1, hemos definido el problema del área de producción, sus causas 
y efectos, los cuales definiremos para entender mejor los requerimientos. 




Fuente: Elaboración Propia. 
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Descripción de las Causas 
Falta de capacitación del área de producción; la falta de capacitación del área, 
en el sistema  en SAP ERP, no ha permitido maximizar los beneficios del 
sistema. 
 
Mínimo uso de tecnología del área de producción; la falta de capacitación del 
área de producción en el uso de tecnología, los lleva al uso de hojas bond y 
archivos Excel, para volver a registrar en SAP. 
 
Procesos de formulación se realizan manualmente; la creación de una 
estructura de producción aún se hace manual, demorando así 2 semanas para 
producir un material. 
 
Falta cooperación entre las áreas involucradas; para la creación de una 
estructura de producción, se necesita cierta información de muchas áreas de la 
empresa, lo cual siempre demora en enviarse. 
 
Descripción de los Efectos 
Demora en la formulación de los materiales a producir; debido a los procesos 
manuales la creación de estructuras de producción demora 2 semanas en ser 
construida. 
 
Demora en la producción; los procesos manuales de formulación, demora todo 
el proceso de producción. 
 
Costos elevados en la Producción; debido a los procesos manuales se contrató 
muchas personas, para disminuir la demora. 
 
Malestar del cliente por el retraso en la entrega de productos; la demora en la 
producción desencadena una serie de eventos, la cual alcanza al cliente 





Tabla del Problema 
En la Tabla 1, hemos identificado el problema, sus causas y efectos, y los 
definiremos para obtener un mejor entendimiento de los requerimientos.  
 
Tabla N° 1: Tabla del Problema 
 
PROBLEMAS: Mala definición y falta de comprensión de los requerimientos 






- Falta de capacitación del área de 
producción. 
- Mínimo uso de tecnología del área 
de producción. 
- Procesos de formulación, se realizan 
manualmente. 
- Falta de cooperación entre las áreas 
involucradas. 
 
- Demora en la formulación de los 
materiales a producir. 
- Demora en la producción. 
- Costos elevados en la Producción. 
- Malestar del cliente, por el retraso 
en la entrega de productos. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
1.1.2 Formulación del Problema 
 
Después de realizar el análisis de la situación actual, se ha determinado que el 
problema es: Mala definición y falta de comprensión de los requerimientos del 
área de producción. 
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1.2  Definición de Objetivos 
A continuación se define los objetivos que permitirá llegar a la solución del 
problema. 
 
1.2.1 Objetivo General 
Basados en el análisis previo de las causas y los efectos, se define el objetivo 
general del proyecto, el cual es: 
Diseñar e Implementar un Módulo Z en SAP ERP, el cual Genera 
Automáticamente Estructuras y Hojas de Ruta para el área de producción, esto 
permitirá mejorar la eficiencia del área de producción. 
 
1.2.2 Objetivos Específicos 
Definido el objetivo general,  se descompone en objetivos específicos que son 
los siguientes: 
Informatizar la formulación para la creación de estructuras de producción. 
Informatizar la creación de Hojas de Ruta de Producción. 
Capacitar al área de producción en SAP ERP. 
Capacitar al área de TI, en SAP ERP y Procesos de Producción. 
 
1.2.3 Alcances y Limitaciones 
Se ha delimitado el proyecto y los aspectos que alcanzara la investigación, así 
mismo se define su cobertura,  y son los siguientes: 
 
Alcances 
Definir el diseño e implementación del módulo Z en SAP ERP. 
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Definir el proceso de automatización estructuras (receta para la producción) y 
hojas de ruta (proceso de producción). 
Definir el proceso de formulación para la producción. 
Definir el proceso de producción. 
 
Limitaciones 
Este producto está enfocado al proceso de producción de parantes metálicos, 
en la empresa PRECOR S.A. 
La solución brindada, está bajo la plataforma ERP SAP, 
 
1.2.4 Justificación  
La implementación de un sistema de información integrado, constituye una 
gran importancia en el desempeño de las funciones empresariales.  
Y los resultados obtenidos y presentados en este informe serán de utilidad para 
las empresas que deseen contar con procesos integrados y sistematizados, en 
la producción de parantes metalicos. 
Los resultados obtenidos, son: 
Reducción de costos. 
Optimización de tiempos. 
Entrega de producción a tiempos. 









1.2.5 Estado del Arte 
Existen metodologías de producción y tecnologías, que ayudaran en la toma de 
decisiones, se mostraran los más relevantes. 
 
1.2.5.1 Metodologías de Producción 
Son metodologías de organizadas de la producción que tiene implicaciones en 
todo el sistema productivo. Además de proporcionar métodos para la 
planificación y el control de la producción, incide en muchos otros aspectos de 
los sistemas de fabricación, como son, entre otros, el diseño de producto, los 
recursos humanos, el sistema de mantenimiento o la calidad. 
Figura N° 2: Planificación y control de la producción 
 
Fuente: Universidad a Distancia de Madrid, Modelos y técnicas básicas de 





1.2.5.1.1 Planificación agregada de la producción 
La planificación agregada de la producción tiene como objetivo optimizar la 
capacidad productiva considerando los inventarios existentes, los recursos 
disponibles y la demanda prevista. En tal sentido, se convierte en un 
planteamiento global (Modelos y técnicas básicas de planificación de la 
producción, 2009). 
 
1.2.5.1.2 Plan maestro de producción 
Se inicia desde la planificación, y se deberá especificar los productos que 
serán fabricados, las cantidades y el periodo de tiempo. Estas 
especificaciones servirán para crear el plan maestro, que determinaran las 
diferentes cargas de trabajo de los centros de coste, el horario de trabajo 
(horas), materiales necesarios, entre otros. Para el citado plan se debe 
aplicar modelos y técnicas operativas o cuantitativas que faciliten la 
articulación de la “programación de la producción” (Modelos y técnicas 
básicas de planificación de la producción, 2009). 
 
1.2.5.1.3 Planificación de la capacidad 
Se deberá determinar el conjunto de necesidades de recursos, buscando el 
equilibrio existente entre las líneas de fabricación y la capacidad que 
ostenta cada centro de trabajo o dispositivo, con la finalidad que el plan 
cumpla su propósito y además evitar las incidencias negativas. Para lo cual, 
destacan los sistemas denominados CRP (Modelos y técnicas básicas de 







1.2.5.1.4 Planificación y control de los inventarios 
Se requiere de planificación y control de las necesidades sobre los 
diferentes materiales, teniendo en cuenta la minimización de los stocks y, 
por ende, de los costes de almacenamiento. Utilizándose los siguientes 
sistemas el EOQ, el MRP y el JIT (Modelos y técnicas básicas de 
planificación de la producción, 2009). 
 
1.2.5.1.5 Programación de las operaciones 
Se rige modelos y técnicas operativas, analíticas y gráficas que ponen en 
marcha el plan maestro, combinando los requerimientos de materiales y las 
limitaciones de capacidad; así se asegura el siguiente paso a la formulación 
del programa de producción (Modelos y técnicas básicas de planificación 





1.2.5.1.6 Control de la producción 
Actividad vinculada a la tarea de planificación, vigilando el cumplimiento del 
plan maestro y del control de costes así como el rendimientos del proceso 
productivo, complementado así el control de calidad (Modelos y técnicas 
básicas de planificación de la producción, 2009). 
 
1.2.5.1.7 Control de calidad 
Asegura el seguimiento de las especificaciones de la funcionalidad y 
atributos de los productos, siguiendo estándares de certificación, tratamdo 
de llegar al «cero defectos. (Modelos y técnicas básicas de planificación de 





En el mercado existen muchos software, dedicados a fabricar parantes 
metálicos, se definen algunos por la empresa PRECOR S.A., para su análisis y 
pruebas. 
 
1.2.5.2.1 SAP ERP Production Planning 
El presente módulo SAP PP se encuentra enfocado a la gestión de los 
procesos de Planificación de Producción, dándose inicio desde el pronóstico de 
ventas o pedidos del cliente y culminando con la ejecución de la producción, 
del cierre de órdenes, del cálculo de costos de producción, de la actualización 
de inventarios y sus costos. Por ejemplo en las empresas industriales o 
dedicadas a la manufactura, el módulo desarrollado se encuentra en el núcleo 
del negocio de este tipo de compañías. (SAP Community Network, 2010). 
 
1.2.5.2.2 Selenne ERP Metal 
 
El ERP Metal ofrece una solución para los procesos técnicos de negocio que 
necesitan las empresas de la industria del metal. Este sistema responde a 
calderería industrial y pesada, cisternas, mecanizados, estructuras y 
construcciones metálicas, metalmecánica, fabricación y ensamblaje de equipos 
y maquinarias. También cuenta con una gestión completa de ofertas 
configurables, oficina técnica, gestión de fichajes asociados a las órdenes de 
trabajo, fases y tareas, orientación a proyectos, gestión de gastos, gestión de 
necesidades, TIMELINE, Gantt, MRP, CRM, SOAP para clientes ligeros, 
calendarios por proyecto y seguimiento, gestión por delegaciones, firma sobre 
tablets, intranet documental, pasos entre ciclos flexibles y configurables, 
integración con otros sistemas, altos niveles de autonomía, idiomas, 
configuradores del sistema, firma digital, implantaciones más rápidas, Business 
Intelligence y Cuadros de Mando, R.R.H.H., ventas, tesorería, contabilidad, 
ficheros de configuración, análisis estratégico, integración total con todas las 




1.2.5.2.3 Gestión PHC Manufactor 
 
La gestión PHC para la industria y producción, permite planificar, programar, 
ejecutar y controlar todo el proceso de fabricación, que se inicia desde la 
adquisición de materias primas, subcontratación de partes del proceso de 
producción, el control total de costes, hasta la fabricación por pedido o en modo 
continuo. 
Siendo que la tecnología avanzada y totalmente integrada, proporcionará 
información en tiempo real del proceso de fabricación, permitiendo anticipar y 
reaccionar rápidamente a anomalías, todo ello de forma integrada con su 
modelo de negocio. (Gestión PHC Manufactor, 2009). 
 
1.2.5.2.4 ERP ANT 
 
Es el sistema ERP (Enterprise Resource Planning) de la empresa LOGINET 
SAC y sus socios estratégicos que brindan una solución de negocio a la 
pequeña y mediana empresa Industriales y de Servicios. En la actualidad, 
encontramos en el mercado que hay muchas soluciones que manejan los 
Módulos Administrativos, sin embargo desarrollan tímidamente el aspecto de 
“Operaciones” por lo que no pueden concretar su “ Cadena de Valor” Logística, 
Producción, Costos), por lo que se va enfocando el producto cada vez a esas 
funcionalidades logrando una gran utilidad marginal para las empresas 
industriales con un  producto que maneja entre otras cosas Plan de 
Producción, Plan de Compras,  Manejo de Ordenes de Producción y Servicio, 
Planeamiento de Ordenes de Producción, Costeo de Productos Terminados y 
Semi Terminados y Costeo de Productos en Proceso, lo que les permite a 




1.2.5.3 Metodologías de Implementaciones de Proyectos 
Informáticos 
1.2.5.3.1 Metodología ASAP para proyectos en SAP 
SAP cumple con proponer su propia metodología de implementación llamada 
Acceletared SAP (ASAP), la cual consta de una guía de implantación paso a 
paso, retroalimentada con las experiencias en implantaciones de estos 
proyectos a lo largo de los años. Siendo además, que ASAP contiene varias 
herramientas, aceleradores y otra información a fin de ayudar a los miembros 
del equipo de implantación. Al final de cada fase se establecen unos puntos de 
control de calidad, para monitorizar los entregables y los puntos críticos. 
De este modo, a través de estas herramientas, los clientes pueden implantar 
SAP R/3 de la forma más rápida posible, reduciendo la complejidad técnica.  
Gracias a esta simplificación en la configuración, ASAP y el resto de 
herramientas (Bussiness Engineer) tienen la capacidad de hacer que la 
implantación de R/3 sea más accesible en términos de coste, ayudando a que 
las compañías reduzcan su dependencia de los consultores. (ASAP 8 
Methodology for Implementation, 2012). 
 
Beneficios de la ASAP incluyen  
 Implementaciones más rápidas con la metodología ágil y centrada. 
 Proyectos más fiables, gracias a probadas herramientas, aceleradores, y las 
mejores prácticas.  
 Menor riesgo.  
 Un uso más eficiente de los recursos. 
 Reducción de costes. 
 Gestión de proyectos eficaz basado en PMI de gestión de proyectos de normas 
basadas en las normas del Instituto de Gestión de Proyectos 




Figura N° 3: Metodología ASAP para Implementación 
 
Fuente: SAP Community Network, ASAP Methodology for Implementation. 
 
Fase 1: Preparación del proyecto 
En esta primera fase de preparación del proyecto, el equipo del proyecto define 
las metas del proyecto. Al mismo tiempo, en el proyecto se definen roles y 
responsabilidades de todo el equipo del proyecto son acordados y 
documentados. Los objetivos del proyecto son validados, y todas las 
actividades de iniciación están documentadas en la carta del proyecto. (ASAP 8 
Methodology for Implementation, 2012). 
 
Fase 2: Business Blueprint o Plan de Negocios 
En esta segunda fase de anteproyecto, se diseña soluciones y técnicas 
además de definir el alcance de los BBPs. (ASAP 8 Methodology for 
Implementation, 2012). 
 
Fase 3: Realización/Diseño 
En la fase de realización, SAP se está configurando y probado. Esto se sigue 
con una serie de ciclos de configuración y desarrollo, para implementar la 
solución completa de extremo a extremo. La solución se prueba en una serie 
de pruebas y en una prueba de centrado integración de extremo a extremo 
(ASAP 8 Methodology for Implementation, 2012). 
Fase 4: Preparación final 
En esta fase final de preparación, SAP está listo para funcionar correctamente 
después de la prueba de integración aprobado. Técnicamente, todos los 
problemas de integración ahora deben resolverse. Se crean planes de 
transición y talados detalladas. Al final de esta fase, el sistema de producción 
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está encendido y las operaciones comerciales se inician en el nuevo entorno. 
(ASAP 8 Methodology for Implementation, 2012). 
 
Fase 5: Puesta en producción y soporte (Go-live support ) 
Esta fase tiene como propósito el apoyo de entrada al funcionamiento es pasar 
de un entorno de producción pre vivir operación de producción. Para apoyar a 
la comunidad de usuarios finales, no sólo para los primeros días críticos de las 
operaciones de producción, sino también para el apoyo a largo plazo (ASAP 8 
Methodology for Implementation, 2012). 
 
Fase 6: Puesta en Marcha (Run ) 
La puesta en marcha el objetivo de esta fase es asegurar la operatividad de la 
solución. Operatividad es la capacidad de mantener soluciones informáticas en 
una condición de funcionamiento y operativo, garantizando disponibilidad de los 
sistemas y niveles de rendimiento requeridos para apoyar la ejecución de las 






1.2.5.3.2 Metodología de Implementación para Aplicaciones  
Oracle usa una metodología orientada a fases en cascada, AIM Applications 
Implementation Methodology (AIM Applications Implementation Methodology, 
2014). 
Figura N° 4: Metodología de Implementación para Aplicaciones 
Fuente: Everis Group. 
 
Consta de 6 fases: 
Definición.- Se hace el plan del proyecto y se determina los objetivos de éste, 
así como se estudia la viabilidad económica y cronológica del proyecto. 
Análisis operacional.- Análisis al detalle y establecimiento de los 
requerimientos a cubrir.  
Diseño de la solución.- Nuevos diseños de algunos de los requerimientos.  
Construcción.- Desarrollo de los diseños específicos del proyecto y pruebas.  
Transición.- Traslado de los usuarios del entorno de test al entorno de 
producción. 








En este capítulo veremos los conceptos, definiciones, teorías, métodos, aspectos 
teóricos y prácticos en los que se basa proyecto. 
 
2.1 Fundamento Teórico 
 
Revisemos algunos conceptos que debemos tener en cuenta: 
¿Qué es ERP SAP? 
SAP es un sistema modular que se encarga del planeamiento de recursos, 
SAP articula todas las áreas funcionales de una empresa, para que 
interacciones entre sí (Iker Garmendia, 2013). 
 
Módulo SAP PP 
El módulo de PP gestiona la Planificación de Producción, este inicia desde los 
pedidos de cliente y finaliza en la ejecución  de la producción, el cierre y el 
cálculo de costos. Durante este proceso se actualizo lo inventarios y sus costos 
(Iker Garmendia, 2013). 
 
Modulo Z 
Lo módulos "Z", son creados cuando SAP no contempla un proceso, dentro de 
la gama de sus productos, es ahí donde se desarrolla (sobre ABAP que es el 
lengua de SAP) un módulo que satisface los requerimientos (Iker Garmendia, 
2013). 
 
La Lista de Materiales 
Es un conjunto de componentes, que sirven para la fabricación de productos 





Sirve para la creación de lista de materiales para un producto. Aquí se define la 
cantidad base a fabricar  (Iker Garmendia, 2013). 
 
Programación de la receta de planificación 
Es el resumen de los procesos de la planificación de la producción, en este 
punto se puede visualizar los tiempos, pero no se calcula aun las necesidades 
de capacidad (Iker Garmendia, 2013). 
 
Hojas de ruta 
Las hojas de ruta permiten planificar la fabricación de materiales, en este punto 
se planifican el uso de componentes para la lista de materiales, los puestos de 
trabajo, operaciones externas, inspecciones de calidad en paralelo y el cálculo 









DESARROLLO DE LA SOLUCIÓN 
 
3.1 Implementación 
En este capítulo se describe el proceso de implementación del módulo Z en 
SAP ERP, en la empresa Precor S.A. 
 
3.1.1 Metodología de Implementación 
La metodología empleada en este proyecto es la metodología ASAP, está 
divide la implementación en 6 fases. En cada fase se veremos la transferencia 
de requerimientos,  datos maestros, la construcción y pruebas del módulo Z, 
así mismo esta metodología proporciona hitos en cada fase, y estos hitos 
marcan el fin de una actividad discreta del proyecto.  
Figura N° 3: Metodología ASAP para Implementación 
 
Fuente: SAP Community Network, ASAP Methodology for Implementation. 
 
3.1.1.1 Preparación del Proyecto 
En la fase de preparación del proyecto, el equipo del proyecto define las metas 
del proyecto, un ámbito de alto nivel y un plan de proyecto. Al mismo tiempo, 
en el proyecto se definen roles y responsabilidades de todo el equipo del 
proyecto. 
Descripción del Producto:  
Implementar un Módulo Z en SAP ERP, el cual Genera Automáticamente 
Estructuras y Hojas de Ruta para el área de producción, esto permitirá mejorar 
la eficiencia del área de producción. 
 
3.1.1.1.1 Hito 1 - Firma del Contrato 
Esta fase del proyecto, ya se aceptó la propuesta económica de la consultora, y 




3.1.1.1.2 Hito 2 - Kick Off Inicial 
En esta fase del proyecto, se reúnen todos los involucrados del proyecto, con la 
finalidad de se conozcan e identificar cada una de sus funciones dentro del 
proyecto. 
 
Tabla 2: Usuarios Involucrados 
 






Jefe de Proyecto JHL 
 















Fuente: JHL Soluciones Informáticas 2014 
 
3.1.1.1.3 Conformación de Equipo de Trabajo 
 
En esta fase del proyecto, se definen los roles y funciones de cada uno de los 
participantes dentro del proyecto, así mismo se diseña un organigrama, donde 
































Fuente: Elaboración Propia. 
 
 
I.- Definir los responsables de las comunicaciones 
 
Las comunicaciones se dieron de la siguiente manera: 
o Responsables de coordinar con el Gerente de Proyecto JHL: Jefe de 
Proyecto JHL. 
o Responsables de la toma decisiones, que impactan el proyecto: Jefe de 
Proyecto JHL y Jefe de Proyecto PRECOR. 
o Responsable de coordinar con los Key User: Consultor MM y Consultor PP. 
o  Responsable elaborar la documentación del proyecto: Consultor MM y 
Consultor PP. 
o Responsable de construir los desarrollos: Consultor ABAP. 
o Responsable de Testing: Usuario Testing. 
DIRECCIÓN DEL PROYECTO 
(GERENTE DE PROYECTO JHL / GERENTE DE PROYECTO PRECOR 
Jefe de Proyecto 
JHL 
Jefe de Proyecto 
Precor 
Consultor ABAP Usuario Testing 
Consultor MM Consultor PP Key User MM Key User PP 
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o Responsable de coordinar con el Jefe del Proyecto JHL: Consultor MM, 
Consultor PP, Consultor ABAP, Usuario Testing. 
 
II.- Canales Internos 
 
La Gerencia de Proyecto cuenta con un sistema de atención de solicitudes 
internas, la cual cuenta con procedimientos bien definidos, el cual permite 
asignar un responsable y detalle para una actividad o proceso correspondiente. 
Por este medio se solicitan los cambios y envío de incidencias por parte de los 
miembros del proyecto. 
También se realizan envíos de correo y llamadas por anexo, siempre 
respetando la escalabilidad del proyecto. 
 
III.- Canales Externos 
 
Para coordinar con otros miembros no pertenecientes a la dirección informática 
se utilizan los correos electrónicos y llamadas telefónicas. 
Al final de toda coordinación, la persona responsable que realizó el contacto 
con el receptor externo, debe de enviar lo acordado a los demás miembros del 




En esta fase del proyecto todos los requisitos funcionales y técnicos, junto con 
los problemas y las deficiencias del proyecto, se documentan se imprimen y se 
firman por los responsables de cada módulo. 
 
3.1.1.2.1 Hito 3 - Talleres de Funcionalidad Realizada 
Precor S.A. presenta su flujo de procesos, es esta descrito en la Figura N° 5 





Figura N° 6: Flujo Actual 
 

















JHL Soluciones Informáticas para Empresas S.A.C. presenta su diagrama flujo 
de procesos, modificado brindando una solución a su problemática. 
Figura N° 7: Diagrama de Flujo Propuesto 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
3.1.1.2.2 Accesos a Consulta a Ambiente QAS 
Precor S.A., brinda accesos a los ambientes de pruebas, para realizar 






Usuario Desarrollo Calidad 
consultormm Acceso Permitido Acceso Permitido 
consultorpp Acceso Permitido Acceso Permitido 
Consultorabap Acceso Permitido Acceso Permitido 
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3.1.1.2.3 Talleres de Modelo SAP 
Se inician los talleres, capacitando y preparando a los Keys User, 
familiarizándolos con las transacciones estándares de SAP en los diferentes 




En los talleres de Logística se les enseña a los Key User, a familiarizarse con 
las transacciones involucradas en el proceso. 
 
Figura N° 8: Transacción MM03, Maestro de Materiales. 
 







Figura N° 9: Transacción MM03, pestañas de datos básicos. 
 
Fuente: Elaboración Propia (Servidor de Precor S.A.). 
 
II.- Producción 
En los talleres de Producción se les enseña a los Key User, a familiarizarse con 











Figura N° 10: Transacción CS03, Creación de Lista de Materiales. 
 
Fuente: Elaboración Propia (Servidor de Precor S.A.). 
 
Figura N° 11: Transacción CS03, Detalle de la lista de materiales. 





Figura N° 12: Transacción CA03, Detalle de la Hoja de Ruta. 




El área de logística debe apoyar al área de producción, mejorando la creación 
de materiales, esta tarea demora mucho. 
Luego de levantar la información, se llevó a crear una lista de requerimientos, 
los cuales son: 
 Creación automática del Material propuesto. 
 Llenar automáticamente, las pestañas Datos Básicos 1 y Datos Básicos 2. 
 Enviar un correo electrónico informando la creación del material. 
 
I.- Elaboración de Datos Maestros 
El Key User MM, se encarga de elaborar los datos maestros del módulo de 






Figura N° 13: Maestro Materiales 
 
Fuente: Elaboración Propia (Servidor de Precor S.A.). 
 
 
Figura N° 14: Maestro Materiales, detalle de los materiales. 






Tabla N° 3, Maestro de Jerarquía de Productos 






































II.- Presentación de Aprobación de BBPs 
Se presenta la documentación funcional para su aprobación y puesta en 
marcha. 
 
Figura N° 15: Modelo de BBP 












III.- Entrega de Planillas de Carga 
Los Key User MM junto con el Consultor MM, hacen entrega de las planillas de 
carga del maestro de materiales y jerarquía de materiales. 
 
Tabla N° 4, Modelo Planilla de Materiales 
Material Creado el Mat TpMt R Grupo art. UMB  Bruto   Neto 
2000000 28.02.2003 X HALB W B-001 KG 1 1 
2000001 28.02.2003 
 
HALB W B-001 KG 0 0 
2000002 28.02.2003 
 
HALB W B-001 KG 1 1 
2000003 28.02.2003 
 
HALB W B-001 KG 1 1 
2000004 28.02.2003 
 
HALB W B-001 KG 1 1 
2000005 28.02.2003 
 
HALB W B-001 KG 1 1 
2000006 28.02.2003 
 
HALB W B-001 KG 1 1 
2000007 28.02.2003 
 
HALB W B-001 KG 1 1 
2000008 28.02.2003 
 
HALB W B-001 KG 1 1 
2000009 28.02.2003 
 
HALB W B-001 KG 1 1 
2000010 28.02.2003 
 
HALB W B-001 KG 1 1 
2000011 28.02.2003 
 
HALB W B-001 KG 1 1 
2000012 28.02.2003 
 
HALB W B-001 UN 0.022 0.022 
2000013 28.02.2003 
 
HALB W B-001 UN 0.017 0.017 
2000014 28.02.2003 
 
HALB W B-001 UN 0.017 0.017 
2000015 28.02.2003 X HALB W B-001 UN 0 0 
2000016 28.02.2003 X HALB W B-001 UN 0 0 
2000017 28.02.2003 X HALB W B-001 UN 0 0 
2000018 28.02.2003 X HALB W B-001 UN 0 0 
2000019 28.02.2003 X HALB W B-001 UN 0 0 
2000020 28.02.2003 X HALB W B-001 UN 0 0 
2000021 28.02.2003 X HALB W B-001 UN 0 0 
2000022 28.02.2003 X HALB W B-001 UN 0 0 













Tabla N° 5, Modelo Planilla de Jerarquias 























El área de producción desea mejorar la creación de lista de materiales y hojas 
de ruta, para lo cual necesita crear un módulo Z, que ayude a agilizar el 
proceso. 
Luego de levantar la información, se llevó a crear una lista de requerimientos, 
los cuales son: 
 Creación automática de Lista de Materiales. 
 Creación automática de Hoja de Ruta. 







I.- Elaboración de Datos Maestros 
El Key User PP, se encarga de elaborar los datos maestros del módulo de MM, 
estos datos han sido validados por los encargados. 
Listado de Maestros a Crear: 
 Tipo de Tabla. 
 Tabla 
 Campos de la Tabla 
 Constantes por Familia 
 Color 
 Conceptos 
 Tipo Componente 
 Tipo de Familia 
 Tipo compuesto x Tipo familia 
 Patrón de Tipo de compuesto 
 Reglas de Patrón por T.Compuesto 
 Reglas de Patrón por T.Compuesto x lado 
 Jerarquías 
 Datos del Material 
 Elección de Maquina para la Hoja de Ruta 
 Patrones de Textos de Material a Crear 
 Patrón de Jerarquía 
 Búsqueda de Componentes 
 Patrón Componente 
 Criterios de Búsqueda de Componentes 
 Búsqueda de Constante 
 Búsqueda de Formula 
 Formulas 








II.- Presentación de Aprobación de BBPs 
Se presenta la documentación funcional para su aprobación y puesta en 
marcha. 
 
Figura N° 16, Modelo de BBP 














III.- Entrega de Planillas de Carga 
 
Los Key User PP junto con el Consultor PP, hacen entrega de las planillas de 
carga del maestro de materiales y jerarquía de materiales. 
 
Tabla N° 6, Maestro de Tipo de Tabla 
T001 # Caras 
T004 # Operarios 
T005 Espesores 
T009 Ancho de Rollo Polie 
T011 Ancho plancha polies 
T012 Ancho útil 
T013 Cant. Base 
T016 Cantidad producida h 
T017 Cantidad producida h 
T018 Cantidad producida h 
T020 Densidad de corazón 
T021 Densidad de Pintura 
T022 Densidad plancha pol 
T023 Desarrollo 
T024 Diametro exterior re 
T025 Espesor plancha poli 
T026 Espesor Pur 
T030 Factor conversión 
T032 Metros por Pieza 
T033 Metros por bobina 
T034 Metros por fleje 
T035 Peso de Bobina 
T036 Presentación CACO3 
T038 Proporción Cmpte.  P 
















Tabla N° 7, Maestro de Tabla 
T001 T00101 # Caras G0004F0007S0000017 - 
T001 T00102 # Caras G0004F0007S0000017 - 
T004 T00401 # Operarios Pint-Sol/Otros 
T004 T00402 # Operarios G0004F0007S0000017 - 
T004 T00403 # Operarios Productos en proceso 
T004 T00404 # Operarios Productos en proceso 
T004 T00405 # Operarios G0009F0015S0000033 - 
T004 T00407 # Operarios G0003F0005S0000010 - 
T004 T00410 # Operarios G0003F0003S0000003 - 
T004 T00411 # Operarios G0003F0017S0000036 - 
T004 T00412 # Operarios G0011F0020S0000043 - 
T004 T00413 # Operarios G0012F0028S0000001 - 
T004 T00414 # Operarios G0012F0028S0000001 - 
T004 T00415 # Operarios G0006F0011S0000029 - 
T004 T0041601 # Operarios G0006F0011S0000030 - 
T004 T0041602 # Operarios G0006F0011S0000030 - 
T004 T00417 # Operarios G0011F0023S0000048 - 
T004 T00420 # Operarios G0011F0020S0000041 - 
T004 T00421 # Operarios G0011F0020S0000041 - 
T004 T0042301 # Operarios G0003F0004S0000007 - 
T004 T0042302 # Operarios G0003F0004S0000007 - 
Fuente: Elaboración Propia (Servidor de Precor S.A.). 
 
Tabla N° 8, Maestro de Campos de Tabla 
T005 T00516 EVENTA ESPESOR VENTA 
T005 T00516 MATERIA TIPO ACERO 
T005 T00516 MATNR MATERIAL BOBINA 
T005 T00517 DESA DESARROLLO 
T005 T00517 ECOMPRA ESPESOR COMPRA 
T005 T00517 EVENTA ESPESOR VENTA 
T005 T00517 MATERIA TIPO ACERO 
T005 T00517 MATNR MATERIAL BOBINA 
T005 T00518 DESA DESARROLLO 
T005 T00519 MATNR MATERIAL BOBINA 
T005 T00520 DESA DESARROLLO 
T005 T00520 ECOMPRA ESPESOR COMPRA 
T005 T00520 EVENTA ESPESOR VENTA 
T005 T00520 MATERIA TIPO ACERO 





Tabla N° 9, Maestro de Constantes por Familia 
T001 T00101 VALOR 1 PINTUR G0004F0007S0000017 1 UN 
T001 T00102 VALOR 1 PINTUR G0004F0007S0000017 2 UN 
T004 T00401 VALOR 1 MATIZADO 
 
2 UN 
T004 T00402 VALOR 1 PINTUR G0004F0007S0000017 8 UN 
T004 T00403 VALOR 1 PLANA 
 
3 UN 
T004 T00404 VALOR 1 PLANACHI 
 
4 UN 
T004 T00405 VALOR 1 PLEGACNC G0009F0015S0000033 2 UN 
T004 T00407 VALOR 1 LIVIANA G0003F0005S0000010 2 UN 
T004 T00410 VALOR 1 TUBOS G0003F0003S0000003 5 UN 
T004 T00411 VALOR 1 TUBOSLAF G0003F0017S0000036 5 UN 
T004 T00412 VALOR 1 FRANKI G0011F0020S0000043 2 UN 
T004 T00413 VALOR 1 ABBEY G0012F0028S0000001 2 UN 
T004 T00414 VALOR 1 STAMCO G0012F0028S0000001 2 UN 
T004 T00415 VALOR 1 HILLENG G0006F0011S0000029 9 UN 
T004 T0041601 VALOR 1 KRAUSS G0006F0011S0000030 14 UN 
T004 T0041602 VALOR 1 KRAUSS G0006F0011S0000030 9 UN 
T004 T00417 VALOR 1 MASS G0011F0023S0000048 4 UN 
T004 T00420 VALOR 1 KUNDSON G0011F0020S0000041 2 UN 
T004 T00421 VALOR 1 SECCO G0011F0020S0000041 2 UN 
T004 T0042301 VALOR 1 PESADA G0003F0004S0000007 4 UN 




Tabla N° 10, Maestro de Colores 
1 BASE PRIMER URETANO 
2 BASE MONOBACKER 
3 BLANCO 9003 
4 AZUL 5007 
5 GRIS 7040 
6 ROJO 3020 
7 VERDE 6001 








Tabla N° 11, Maestro de Conceptos 
A001 # CARAS PINTADAS 
A002 # FLEJES 
A003 # OPERARIOS 




A006 ANCHO ÚTIL 
A007 CANT BASE FLEJE 
A008 
CANTIDAD BASE LISTA 
MATERIALES 
A009 CANTIDAD BASE HOJA DE RUTA 









A015 CONSTANTE PINTURA/PR 
A016 DENSIDAD DE CORAZÓN PUR 




Fuente: Elaboración Propia (Servidor de Precor S.A.). 
 
Tabla N° 12, Maestro de Tipo de Componente 
BOP BR BARNIZ 
BOP GA GARYBACKER 
BOP MN MONOBACKER 
BOP PC PINTURA (COLOR) 
BOP PR PRIMER 
 Fuente: Elaboración Propia (Servidor de Precor S.A.). 
 
Tabla N° 13, Maestro de Reglas de Patron por T.Compuesto  
BOP A133 RAT. W  PINT. GANADO GARYBACKER POR METRO 0.1341 
BOP A134 RAT. W  PINT. GANADO PRIMER POR METRO 0.0988 
BOP A135 RAT. W  PINT. GANADO A 2 CARAS POR METRO 0.1626 
BOP A136 
RAT. W  PINT. GANADO + BARNIZ GARYBACKER 
POR METRO 0.16574778 
BOP A137 
RAT. W  PINT. GANADO + BARNIZ PRIMER POR 
METRO 0.1304 
BOP A138 
RAT. W  PINT. GANADO A 2 CARA + BARNIZ 1 CARA 
X M 0.1943 




BOP A151 RAT. W  PINT. GANADO A 2 CARAS GARYBACKER 0.1056 
Fuente: Elaboración Propia (Servidor de Precor S.A.). 
 
 
Tabla N° 14, Maestro de Datos del Material 
G0003F0003S0000002 DIAMETRO 6 DIAMETRO TUBOS C X E0001 
G0003F0003S0000002 ESPESOR_COMPRA 7 
ESPESOR 
COMPRA TUBOS C X E0002 
G0003F0003S0000002 ESPESOR_VENTA 8 
ESPESOR DE 
VENTA TUBOS C X E0003 
G0003F0003S0000002 LAENG 12 LONGITUD MARM T X E0004 
G0003F0003S0000002 MATNR 2 
CODIGO DE 
MATERIAL MARA T X 
 
G0003F0003S0000002 MEINS 3 
UNIDAD 
MEDIDABASE MARA T X 
 G0003F0003S0000002 MTART 1 TIPO DE MATERIAL MARA T X 
 G0003F0003S0000002 NOMBRE_BLOQUE 9 BLOQUE FAMILIA C X 
 G0003F0003S0000002 NOMBRE_FAMILIA 10 FAMILIA FAMILIA C X 
 G0003F0003S0000002 PRDHA 4 JERARQUIA MARA T X 
 G0003F0003S0000002 SUB_FAMILIA 11 SUB.FAMILIA FAMILIA C X 
 G0003F0003S0000002 WRKST 5 MATERIA MARA T X 
 G0003F0003S0000003 ANCHO 14 ANCHO TUBOS C X E0005 
G0003F0003S0000003 DIAMETRO 6 DIAMETRO TUBOS C X E0001 
G0003F0003S0000003 ESPESOR_COMPRA 7 
ESPESOR 
COMPRA TUBOS C X E0002 
G0003F0003S0000003 ESPESOR_VENTA 8 
ESPESOR DE 
VENTA TUBOS C X E0003 
G0003F0003S0000003 LAENG 12 LONGITUD MARM T X E0004 
G0003F0003S0000003 LARGO 13 LARGO TUBOS C X E0006 
Fuente: Elaboración Propia (Servidor de Precor S.A.). 
 
Tabla N° 15, Maestro de Elección de Maquina para la Hoja de Ruta 
G0011F0020S0000040 LIVIANA 1 5 ALA I EQ 25 
G0011F0020S0000040 LIVIANA 1 6 ALA I EQ 31.5 
G0011F0020S0000040 LIVIANA 1 7 ALA I EQ 38 
G0011F0020S0000040 LIVIANA 1 8 ESPESOR_VENTA I EQ 0.45 
G0011F0020S0000040 LIVIANA 1 9 ESPESOR_VENTA I EQ 0.85 
G0011F0020S0000040 LIVIANA 1 10 ESPESOR_VENTA I EQ 1.15 
G0011F0020S0000040 LIVIANA 2 11 BASE I EQ 141 
G0011F0020S0000040 LIVIANA 2 12 BASE I EQ 153 
G0011F0020S0000040 LIVIANA 2 13 ALA I EQ 25 
G0011F0020S0000040 LIVIANA 2 14 ALA I EQ 32 
G0011F0020S0000040 LIVIANA 2 15 ALA I EQ 38 
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G0011F0020S0000040 LIVIANA 2 16 ESPESOR_VENTA I EQ 1.15 
G0011F0020S0000040 LIVIANA 2 17 ESPESOR_VENTA I EQ 1.45 
G0011F0020S0000040 RIELES 3 18 BASE I EQ 90 
G0011F0020S0000041 KUNDSON 
  
BASE I BT 89 
G0011F0020S0000041 SECCO 
  
BASE I BT 38 
Fuente: Elaboración Propia (Servidor de Precor S.A.). 
 
Tabla N° 16 Maestro de Patrones de Textos de Material a Crear 
G0003F0017S0000036 1 A019 DESARROLLO FLEJE 
G0003F0017S0000036 2 A022 ESPESOR ACERO DE VENTA 
G0003F0017S0000036 3 A999 MATERIA 
 G0003F0017S0000036 4 
  
FLEJE A019 X A022 A999 
G0012F0028S0000001 1 A019 DESARROLLO FLEJE 
G0012F0028S0000001 2 A022 ESPESOR ACERO DE VENTA 
G0012F0028S0000001 3 A999 MATERIA 
 G0012F0028S0000001 4 
  
FLEJE A019 X A022 A999 
G0018F0038S0000076 1 A106 DESC COLOR 
G0018F0038S0000076 2 
  
PINTURA POLIESTER A106 
MATIZADO PR 
Fuente: Elaboración Propia (Servidor de Precor S.A.). 
 
3.1.1.2.6 Hito 4 - BBP Aprobado 
La metodología empleada en este proyecto es la metodología ASAP, está 




En esta fase de realización, SAP es configurando y probado. Además de 
empezar los ciclos de configuración y desarrollo, para implementar la solución. 
 
3.1.1.3.1 Accesos y Permisos  
En esta fase de realización, SAP es configurando y probado. Además de 









Entrega de usuarios con roles específicos: 
Tabla N° 17, Tabla Usuarios y Roles 
Usuario Rol 
CE_ABAP Usuario Desarrollador 
CE_CONSULTOR_MM Usuario Configurador 
CE_CONSULTOR_PP Usuario Configurador 
CE_TESTING Usuario Testing 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
Una vez entregado los usuarios en el ambiente de desarrollo, se procede a 
realizar las configuraciones y los desarrollos propuestos. 
 
Ambiente QAS 
Entrega de usuarios con roles específicos: 
Tabla N° 18, Tabla Usuarios y Roles 
Usuario Rol 
CE_ABAP Usuario Desarrollador 
CE_CONSULTOR_MM Usuario Configurador 
CE_CONSULTOR_PP Usuario Configurador 
CE_TESTING Usuario Testing 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
Una vez entregado los usuarios en el ambiente de desarrollo, se procede a 
realizar las configuraciones y los desarrollos propuestos. 
 
 
3.1.1.3.2 Elaboración de Plan de Pruebas Integrales 
Se elabora el plan de pruebas integrables en base a los requerimientos del 
proceso. 
 
Tabla N° 19, Creación de Materiales 
 
1.- Caso: Creación automática del Material propuesto. 
 
2.- Documento de Caso de Prueba: al crear automática los materiales, se debe 
validar si los campos básicos son llenados correctamente, verificar si el correo 





4.- Modulo: MM 
5.- Transacción en SAP : MM01, MM02, MM03 
6.- Funcional Responsable: Consultor MM 
7.- Usuario Responsable: Key User MM, Usuario Testing. 
8.- Fecha y Hora: 13.04.2016 
9.- Status: Pendiente 
10.- Firma del Usuario: Por Aprobar 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
Tabla N° 20, Creación de Lista de Materiales 
 
1.- Caso: Creación automática del Lista de Materiales 
 
2.- Documento de Caso de Prueba: al crear automática la lista de materiales, 
se debe validar si los campos básicos son llenados correctamente, verificar 
cada componente ha sido registrado correctamente. 
 
3.- Porcentaje:0% 
4.- Modulo: PP 
5.- Transacción en SAP : CS01, CS02, CS03. 
6.- Funcional Responsable: Consultor PP 
7.- Usuario Responsable: Key User PP, Usuario Testing, 
8.- Fecha y Hora: 13.04.2016 
9.- Status: Pendiente 
10.- Firma del Usuario: Por Aprobar 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
Tabla N° 21, Creación de Hoja de Ruta 
 
1.- Caso: Creación automática Hoja de Ruta. 
 
2.- Documento de Caso de Prueba: al crear automática las hojas de ruta, se 
debe validar si los campos básicos son llenados correctamente, verificar si las 
maquinas propuestas son correctas así como los tiempos de fabricación. 
 
3.- Porcentaje:0% 
4.- Modulo: PP 
5.- Transacción en SAP : CA01, CA02, CA03 
6.- Funcional Responsable: Consultor PP 
7.- Usuario Responsable: Key User PP, Usuario Testing. 
8.- Fecha y Hora: 13.04.2016 
9.- Status: Pendiente 
10.- Firma del Usuario: Por Aprobar 
 




3.1.1.3.3 Elaboración de Plan de Capacitaciones 
Las capacitaciones las brindan los key user a los usuarios involucrados en el 
proceso. 
 
Tabla N° 22, Plan de Capacitación Modulo MM 
 
1.- Caso: Creación de Materiales 
2.- Modulo: MM 
3.- Transacción en SAP: MM01, MM02, MM03 
4.- Funcional Responsable: Consultor MM 
5.- Usuarios Responsable: Key User MM, Usuario Testing, Usuarios de Logista. 
6.- Fecha y Hora: 13.04.2016 
7.- Status: Pendiente 
8.- Firma del Usuario: Por Aprobar 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
Tabla N° 23, Plan de Capacitación Modulo PP 
 
1.- Caso: Creación de Lista de Materiales y Hojas de Ruta 
2.- Modulo: PP 
3.- Transacción en SAP: CS01, CS02, CS03, CA01, CA02, CA03. 
4.- Funcional Responsable: Consultor PP 
5.- Usuarios Responsable: Key User PP, Usuario Testing, Usuarios de 
Producción. 
6.- Fecha y Hora: 13.04.2016 
7.- Status: Pendiente 
8.- Firma del Usuario: Por Aprobar 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
 
3.1.1.3.4 Elaboración de Plan de Corte 
En coordinación con de Jefes y Gerentes del proyecto, se establece un plan de 









Tabla N° 24, Plan de Corte 
 
Ordenes de Transporte 




1.- Pase de Datos Maestros del Módulo MM. 
2.- Pase de Datos Maestros del Módulo PP. 
 
Monitoreo 
1.- Revisar Perfiles de Configuración. 
2.- Revisar Perfiles de usuario. 
  
Puesta en Marcha 
1.- Salida en Vivo. 
2.- Soporte 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
3.1.1.3.5 Actividades Funcionales y Técnica Unitarias 
I.- Hito 6 Configuración Base 
Se realiza la configuraron de las tablas Z creadas para los módulos 
involucrados. 
Figura N° 17: Tipo de Tabla 
 





Figura N° 18: Tabla  
Fuente: Elaboración Propia (Servidor de Precor S.A.). 
 
Figura N° 19: Campos de la Tabla  








Figura N° 20: Constantes de Familia  
Fuente: Elaboración Propia (Servidor de Precor S.A.). 
 
 
Figura N° 21: Color 
 










Figura N° 22: Conceptos 
 
Fuente: Elaboración Propia (Servidor de Precor S.A.). 
 
 
Figura N° 23: Tipo de Componentes 
 










Figura N° 24; Tipo de Familia 
 
Fuente: Elaboración Propia (Servidor de Precor S.A.). 
 
 
Figura N° 25: Tipo de Compuesto 
 









Figura N° 26: Patrón Tipo de Compuesto 
Fuente: Elaboración Propia (Servidor de Precor S.A.). 
 
 
Figura N° 27: Reglas de Patrón por Tipo de Compuesto 
 









 Figura N° 28: Reglas de Patrón por Tipo de Compuesto por Lado  
 
Fuente: Elaboración Propia (Servidor de Precor S.A.). 
 
Figura N° 29: Jerarquías 
 








Figura N° 30, Datos del Material 
 
Fuente: Elaboración Propia (Servidor de Precor S.A.). 
 
 
Figura N° 31, Elección de Maquina 
 









Figura N° 32, Patrón para los Textos de Materiales a Crear 
 
Fuente: Elaboración Propia (Servidor de Precor S.A.). 
 
 
Figura N° 33, Patrón de Jerarquías 
 









Figura N° 34, Búsqueda de Componentes 
 
Fuente: Elaboración Propia (Servidor de Precor S.A.). 
 
 
Figura N° 35, Patrón de Componentes 
 








Figura N° 36, Criterios de Búsqueda de Compuesto 
 
Fuente: Elaboración Propia (Servidor de Precor S.A.). 
 
 
Figura N° 37, Búsqueda de Constantes 
 










Figura N° 38, Búsqueda de Formulas 
 
Fuente: Elaboración Propia (Servidor de Precor S.A.). 
 
 
Figura N° 39, Formulas 
 









Figura N° 40, Patrón de Pinturas 
 
Fuente: Elaboración Propia (Servidor de Precor S.A.). 
 
 
Figura N° 41, Destinatarios de Correos 
 










II.- Talleres de Desarrollos 
 
Se levantaron los requerimientos, y se iniciaron los desarrollos para la creación 
del módulo Z. 
 
Figura N° 42: Diagrama de Flujo del Programa 
 









Tabla N° 25: Diccionario de Objetos 
Tipo de Objeto Nombre del Objeto 
YPPR0102 Programa Control: Modulo Z  
YPPR0102_TOP Include Declaración de Variables 
YPPR0102_CLS Include Declaración de Clases 
YPPR0102_SCN Include Screen Painter 
YPPR0102_MAI Include Main 
YPPR0102_F01 Include Forms 
YPPR0102_I01 Include PAI 
YPPR0102_O01 Include PBO 
YPPR0102 Transacción. 
YMMR0101 Función: Creación de Materiales 
YMMR0102 Función: Creación de Lista de 
Materiales 
YMMR0102 Función: Creación de Hoja de Ruta 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
 
Tabla N° 26: Diccionario de Tablas 
ZTB001 Tipo de Tabla  
CODTIPTAB Código Tipo de Tabla 
TIPTABLA Tipo de Tabla 
  
ZTB002 Tabla 
CODTIPTAB Código Tipo de Tabla 




ZTB003 Campos de la Tabla 
CODTIPTAB Código Tipo de Tabla 
CODTAB Código Tabla 
CODCAMP Código de Campo 
CAMPO Campo 
MEINS Unidad de Medida Base 
  
ZTB004 Constantes por Familia 
CODTIPTAB Código Tipo de Tabla 
CODTAB Código Tabla 
CODCAMP Código de Campo 
CORR Orden 
ARBPL Puesto de Trabajo 
PRDHA Jerarquía de Productos 
MENGE Cantidad 
MEINS Unidad de Medida Base 
  
ZTB017 Colores 
COLOR Código de Color 





CODCONC Código de Concepto 
CONCEPTO Descripción de Concepto 
  
ZTB007 Tipo de Componente 
CODTIPCOMP Código Tipo de Componente 
TIPCOMP Tipo de Componente 
OBSERV Observaciones 
  
ZTB019 Tipo de Familia 
COD_TF Código Tipo de Familia 
DESCCRIP Descripción Tipo de Familia 
PINTURA Pintura 
  
ZTB020 Tipo Compuesto x Familia 
COD_TF Código Tipo de Familia 
COD_TC Código Tipo de Compuesto 
DESCRIP Descripción Tipo de Compuesto 
  
ZTB021 Patrón de Tipo de Compuesto 
COD_TF Código Tipo de Familia 







ZTB022 Reglas de Patrón por Tipo de Compuesto 
COD_TF Código Tipo de Familia 




ZTB023 Reglas de Patrón por Tipo de Compuesto 
COD_TF Código Tipo de Familia 
REG_TC Regla Tipo de Compuesto 
LADO2 Lado 
COD_TC Código Tipo de Compuesto 
ACTIVO Marcado PMS 
  
ZTB012_C Patrón de Maquina Según Puesto de Trabajo 
PRDHA Jerarquía 
  
ZTB010 Datos del Material 
PRDHA Jerarquía de Productos 
CAMPOSAP Campo SAP 
ORDEN Orden 
ORIGEN Origen 
TIPOORIG Tipo Origen 
ACT Activo / Inactivo 
CODBUSQ Código de Búsqueda 
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VER_TF Verifica Tipo de Familia 
LADO Lado 
COD_TC Código Tipo de Compuesto 
TIPO_DATO Formato de Características 
ANZST Cantidad de Posiciones 
  
ZTB012 Elección de Maquina para la Hoja de Ruta 
PRDHA Jerarquía de Productos 
ARBPL Puesto de Trabajo 
NUM_REGLA Numero de Regla 
ORDEN Orden 





OPCAMP Operador de Registro 
  
ZTB014 Patrones de Textos de Materiales a Crear 
PRDHA Jerarquía de Productos 
ORDEN Orden 
CODCONC Código de Concepto 
CONCEPTO Concepto 
MAKTX Texto de Material 
  
ZTB008_C Patrón de Jerarquía de Productos 
ARBPL_C Puesto de Trabajo 
PRDHA_C Jerarquía de Productos 
VTEXT Denominación 
ACTIVO Activo / Inactivo 
FECACT Fecha Activación 
COD_TF Código de Tipo de Familia 
  
ZTB013 Búsqueda de Componentes 
ARBPL_C Puesto de Trabajo 
PRDHA_C Jerarquía de Productos 
CODNIVEL Nivel 
NUMCOMPON Numero de Componente 
NUMCOMPONREF Numero de Componente 
ORDEN Orden 
CODTIPCOMP Código Tipo de Componentes 
ARBPL Puesto de Trabajo 
PDHA Jerarquía de Productos 
FLAG Check 
COD_TC Código Tipo de Compuesto 
LADO Lado 





IDNRK Componente de Lista de Materiales 




RGEKZ Indicador Toma Retroactiva 
  
ZTB011 Criterios de Búsqueda de Componentes 
ARBPL_C Puesto de Trabajo 
PRDHA_C Jerarquía de Productos 
ARBPL Puesto de Trabajo 
PDHA Jerarquía de Productos 
CODNIVEL Nivel 
NUMCOMPON Número de Componente 
NUMCOMPONREF Número de Componente 
CORR Orden 
CODTIPCOMP Código Tipo de Componente 
TABLASAP Tabla SAP 
SIGN Signo 
OPTION Option 
CAMPOSAP Campo SAP 
VALOR Valores 
ARBPL_B Puesto de Trabajo 
PRDHA_B Jerarquía de Productos 
CODFORM Código de Formula 
CODTAB Código de Tabla 
TOLERANCIA Tolerancia 
OPERADOR Operador AND OR 
  
ZTB009 Búsqueda de Constantes 
CODBUSQ Código de Búsqueda 
CODTIPTAB Código Tipo de Tabla 
CODTAB Código de Tabla 
CODCAMP Código de Campo 
ORDEN Orden 
ARBPL Puesto de Trabajo 
PRDHA Jerarquía 
CODBUSQ01 Condición de Búsqueda 
CODTIPTAB01 Código de Tipo de Tabla 
CODTAB01 Código de Tabla 







CODFORM Código de Formulas 
FORMULA Formula 
  







Figura N° 43: Transacción YPPR0102 Pantalla Inicial 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
 
Figura N° 44: Reporte de Material a Crear 













Figura N° 45: Reporte de Material a Crear 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
V.- Hito 7 Pruebas Unitarias 
El consultor MM y PP, realizan las pruebas unitarias con algunos escenarios, 
de los cuales recatemos un par. 
 
Tabla N° 28: Resultados de las Pruebas Unitarias Escenario 1 
Material Generar Lista de Materiales y Hoja de Ruta 
408535 TUBO LAC 
 
Lista de Materiales 
Componentes MATERIAL A 
CREAR 
CREADO 
FLEJE 77 X 0.800LAF X 403590 
403536 FERROCOTE   
 
Lista de Materiales 
Creado Satisfactoriamente 
 
Hoja de Ruta 
Creado Satisfactoriamente 







Tabla N° 29: Resultados de las Pruebas Unitarias Escenario 2 
Material Generar Lista de Materiales y Hoja de Ruta 
408538 TUBO LAC 
 
Lista de Materiales 
Componentes MATERIAL A 
CREAR 
CREADO 
FLEJE 77 X 0.800LAF X 403592 
403536 FERROCOTE   
 
Lista de Materiales 
Creado Satisfactoriamente 
 
Hoja de Ruta 
Creado Satisfactoriamente 
Fuente: Elaboración Propia (PRECOR S.A). 
 
VI.- Documentación Técnica 
Se hace entrega de la documentación técnica a PRECOR S.A. 
 
Figura N° 46: Formato de Documentación Técnica 
 





3.1.1.3.6 Hito 8 Carga a QAS 
Una vez validad la información, se realiza el pase de las configuraciones y 
desarrollos realizados, para pasar a las pruebas Integrales. 
 
3.1.1.3.7 Pruebas Integrales PRECOR S.A. 
 
Se inician Pruebas integrales, para ello usamos el plan de pruebas integrales 
como sea definido. 
 
1.- Caso: Creación de Lista de Materiales y Hojas de Ruta 
2.- Modulo: MM y PP 
3.- Transacción en SAP: MM03, CS01, CS02, CS03, CA01, CA02, CA03. 
4.- Funcional Responsable: Consultor MM y Consultor PP 
5.- Usuarios Responsable: Key User PP, Usuario Testing, Usuarios de 
Producción. 
6.- Fecha y Hora: 13.04.2016 
7.- Status: Terminado 
8.- Firma del Usuario: Prueba Aprobada. 
 
Tabla N° 30: Resultados de las Pruebas Integrales 
Material Generar Lista de Materiales y Hoja de Ruta 
408532 TUBO LAC 
 
Lista de Materiales 
Componentes MATERIAL A 
CREAR 
CREADO 
FLEJE 77 X 0.800LAF X 403587 
403536 FERROCOTE   
 
Lista de Materiales 
Creado Satisfactoriamente 
 
Hoja de Ruta 
Creado Satisfactoriamente 





Figura N° 47: Ingresamos a la Transacción YPPR0102




Figura N° 48: Validar Información Transacción MM03 
 












Figura N° 49: Validar Información Transacción MM03 
 

















Figura N° 50: Validar Información Transacción MM03
 














Figura N° 51, Validar Información Transacción CS3
 
Fuente: Elaboración Propia (PRECOR S.A).  
 
Figura N° 52, Validar Información Transacción CS3 
 








Figura N° 53, Validar Información Transacción CA3
 
Fuente: Elaboración Propia (PRECOR S.A).  
 
 
3.1.1.3.8 Hito 9 Pruebas de Aceptación de Usuario Final 
Los Key User de cada módulo aceptas las pruebas integrales, dejando pasar la 
preparación final. 
 
3.1.1.4 Preparación Final 
En esta fase se aprueba el Plan de Corte, se termina de capacitar a los 
usuarios finales, y la validación y carga de datos maestros al 100% son 












3.1.1.5 Salida en Vivo y Soporte 
Se ejecuta el Plan de Corte descrito, y se inicia el soporte productivo. 
 
Tabla N° 31, Plan de Corte 
 
Ordenes de Transporte 




1.- Pase de Datos Maestros del Módulo MM. 
2.- Pase de Datos Maestros del Módulo PP. 
 
Monitoreo 
1.- Revisar Perfiles de Configuración. 
2.- Revisar Perfiles de usuario. 
  
Puesta en Marcha 
1.- Salida en Vivo. 
2.- Soporte 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
3.1.1.6 Puesta en Marcha 
Luego de brindar soporte al Módulo Z, y resueltos todos los ticket de soporte, 
















Paso 1: Ingresar a la Transacción YPPR0102 
 
Figura N° 54: Reporte Transacción YPPR0102
Fuente: Elaboración Propia (Servidor PRECOR S.A.). 
 
Paso 2: Seleccionar el Material a Generar su Lista de Materiales y Hoja de 
Ruta 
 
Figura N° 55: Reporte Transacción YPPR0102 








Paso 3: Al darle doble clic, el programa le propone una Lista de Materiales y 
Hoja de Ruta, a generar. 
 
Figura N° 56: Reporte Transacción YPPR0102 
Fuente: Elaboración Propia (Servidor PRECOR S.A.). 
 
Se verifica que el programa verifica que falta un material por crear, y procede a 
crearlo automáticamente.  
 
Figura N° 57: Reporte Transacción YPPR0102 
Fuente: Elaboración Propia (Servidor PRECOR S.A.). 




Figura N° 58: Transacción MM03 Visualizar Material Creado 
Fuente: Elaboración Propia (Servidor PRECOR S.A.). 
 
 Figura N° 59: Transacción MM03 Visualizar Material Creado  
 






 Figura N° 60: Transacción MM03 Visualizar Material Creado  
 
Fuente: Elaboración Propia (Servidor PRECOR S.A.). 
 
Así mismo validación que el área de Lógica, le llegue un correo informando que 
se creó un material 
 Figura N° 61: Correo Electrónico Informando la Creación de Material 
 




Paso 4: Una vez creado el Material, los iconos se pintan de color amarillo, eso 
quiere decir que están listos para crear la Lista de Materiales. 
 
Figura N° 62: Reporte Transacción YPPR0102 
Fuente: Elaboración Propia (Servidor PRECOR S.A.). 
 
Se valida que la información que registro el programa, sea correcta. 
Figura N° 63: Reporte Transacción CS03 
 




Figura N° 64: Reporte Transacción CS03 
 
Fuente: Elaboración Propia (Servidor PRECOR S.A.). 
 
Paso 5: Generada la Lista de Materiales, procedemos a Generar la Hoja de 
Ruta. 
 
Figura N° 65: Reporte Transacción YPPR0102 






Se valida que la información que registro el programa, sea correcta. 
 
Figura N° 66: Reporte Transacción CA03 
Fuente: Elaboración Propia (Servidor PRECOR S.A.). 
 
Figura N° 67: Reporte Transacción YPPR0102 
 









Analizaremos los resultados obtenidos con el modulo Z, basado en la 




Durante la implementación del módulo Z, se moldearon procesos de 
producción, el cual mejoro el problema definido en Árbol de Problemas. 
 
Tabla N° 33: Resultado de los Procesos 












Fuente: Elaboración Propia. 
 
Tabla N° 34: Evaluación de las Causas 
 Capacitación al 
Área de 
Producción 





















a las áreas. 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
Tabla N° 35: Evaluación de los Efectos 
 Demora en la 
formulación de 
los materiales 













Mejorado Mejorado Mejorado Mejorado 







4.2.1 Planificación de Costos  
 
En base a experiencias en otros proyectos, la valorización del personal y los 
recursos necesarios para cumplir con el proyecto, se procederá  a ser 
costearlos en Nuevos Soles (S/.). 
 
4.2.1.1 Recursos Humanos 
 
En la siguiente tabla N° 36, se detalla el costo mensual y diario en Soles, de 
cada consultor necesario para el proyecto. El contrato definido para este 
proyecto es 4ta Categoría, es decir por recibo por honorarios. 
 
Tabla N° 36: Recursos Humanos 







Jefe de Proyecto 1 15,000.00 750.00 22,500.00 
Usuario Testing 1 1,000.00 50.00 1,500.00 
Funcional SAP MM 1 12,000.00 600.00 18,000.00 
Funcional SAP PP 1 12,000.00 600.00 18,000.00 
Consultor ABAP 1 10,000.00 500.00 15,000.00 
  Fuente: Elaboración Propia. 
 
4.2.1.2 Equipos (máquinas, herramientas) 
 
En la siguiente Tabla N° 37, Se detallan los equipos y software involucrado en 
el proyecto. No se está tomando en cuenta los equipos como laptops, dado que 







Tabla N° 37: Costo Equipos expresado en Nuevos Soles. 










Disco Duro de 
Almacenamiento 
1 300.00 300.00 8.33 




En la siguiente Tabla N° 38, se detalle los insumos básicos y necesarios para 
crear un ambiente de armonía en el proyecto. 
 
Tabla N° 38: Costo Insumos expresados en Nuevos Soles 




Hojas Bond 2 50.00 
Lapiceros 10 20.00 
Bidones de Agua 4 100.00 
Vasos Descartables 1 10.00 
Café, Azuzar, Té, 
Galletas, Gaseosas. 
1 100.00 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
 
4.2.1.4 Servicios y Costos indirectos (gastos varios, luz, agua, 
teléfono, etc.) 
 
En la siguiente Tabla N° 39, se detalla los servicios y costos indirectos, de las 
oficinas JHL Soluciones Informáticas para Empresas S.A.C., cuando el 
personal desea tener reuniones referentes al proyecto, ya que toda la 




Tabla N° 39: Servicios Indirectos 





 Tabla: Costo Equipos expresados en Nuevos Soles 
 
4.2.2 Presentar el flujo de Caja 
 
FLUJO DEL PROYECTO 
                
COSTOS MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES 6 TOTAL 
Personal  47,250.00 63,750.00 63,750.00 63,750.00 29,250.00 36,750.00 304,500.00 
Equipos   300.00         300.00 
Insumos   100.00 100.00 80.00     280.00 
Otros Gastos 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
TOTAL 47,250.00 64,150.00 63,850.00 63,830.00 29,250.00 36,750.00 305,080.00 
ACUMULADO 47,250.00 111,400.00 175,250.00 239,080.00 268,330.00 305,080.00   
 
 
FLUJO DE CAJA 
                
COSTOS MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES 6 TOTAL 
Ingresos 111,614.63   111,614.63     148,819.51 372,048.78 
Egresos 47,250.00 64,150.00 63,850.00 63,830.00 29,250.00 36,750.00 305,080.00 
Flujo Neto 64,364.63 -64,150.00 47,764.63 -63,830.00 -29,250.00 112,069.51 66,968.78 














4.2.3 Curva “S” del Proyecto 
 
Figura N° 68: Curva S del Proyecto 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 











            
372,048.78  
Utilidad 
              
66,968.78  
   
 























4.2.6 Calcular el VAN y la TIR del proyecto  
 
VANI S/. 364,754.03 
 
VAN S/. 63,771.39 
 
Rentabilidad 





4.3. Cronograma  
  
4.3.1 Planificación del tiempo 
Se muestra en la siguiente figura el cronograma de actividades mediante el uso 
del diagrama de Gantt, y la metodología ASAP: 
 
Figura N° 69: Fase1 Preparación Inicial 
 













Figura N° 70: Fase2 Business Blue Print 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
Figura N° 71: Fase3 Realización 
 





Figura N° 74: Fase 4 Preparación Final, Fase 5 Go Live, Soporte, Fase 6 Run. 
 









4.3.2 Diagrama de bloques gerencial, identificando fases e hitos del 
proyecto. 
 
 Figura N° 75: Fases e Hitos del Proyecto. 
GENERACION AUTOMATICA DE ESTRUCTURAS Y HOJAS DE RUTA PARA EL ÁREA DE PRODUCCIÓN 
                            
  
Fase 1 - Preparación 
Inicial                         
                            
                            
      
Fase 2 - Diseño- 
Busines Blue Print 
                  
                        
                        
                            
  Hitos de Control                         
            Fase 3 - Realización               
                            
                            
        
Hitos de 
Control                   
                  Fase 4 - Preparación Final         
                            
                            
            Hitos de Control               
                        
Fase 5 - Go live 
- Soporte   
                            
                  Hitos de Control         
                            
4 Días 15 días 42 días 22 días 37.88 días 

















1. Se ha logrado implementar una solución a medida, que ha permitido 
automatizar el proceso de producción. 
2. La capacitación constante del personal de área de producción, ha tenido un 
beneficio considerable, ya que los errores en SAP ERP, sean mínimos. 
3. El modulo Z que se ha creado es flexible, y se pueden configurar más 
jerarquías de productos.  
4. Se realizó la migración de datos con éxito, siendo válida por muchas 
personas involucradas en el proyecto. 
5. Se logró ejecutar el plan de pruebas, teniendo un resultado exitoso, con los 
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